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® Schneideinrichtung im Falzapparat einer Rotationsdruckmaschine und Falzapparat mit einer solchen 
Schneideinrichtung 

® Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung zum 
Schneiden einer Materialbahn (1) in einer Falzmaschine 
einer rotierenden Druckmaschine mit einem erst en Zylin- 
der (5a) und einem zweiten Zylinder (5b), wobei der erste 
Zylinder (5a) efn Schnefdmesser (16) aufnimmt, das ge- 
eignet 1st, mrt einem fm zweiten Zylinder (5b) gelagerten 
Gegenmesser (17) zusammenzuwirken, urn die besagte 
Materialbahn in Querrichtung zu schneiden. 
Erfindungsgemafc tragt einer der ersten und zweiten Zy- 
linder (5a, 5b) eln erstes Perforierungsmesser (18) und 
der andere tragt eln erstes Perforierungsgegenmesser 
(19), urn die besagte quergeschnrttene Materialbahn (1) 
an einer bestimmten Stella auf ih rer Breite zu r Bildung si- 
nes ersten Querfalzes in der besagten Materialbahn zu 
perforieren. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft im allgemeinen das 
Falzcn eincr gedruckten Materialbahn in einer Falzmaschine 
einer rotierenden Druckmaschine. 5 

Sie bezieht sich insbesondere auf eine Einrichtung zum 
Schneiden einer Materialbahn mit einem erslen und zweiten 
Zylinder, wobei der erste Zylinder ein Messer aufoimmt, das 
geeignet ist, mit einem im zweiten Zylinder gelagerten Ge- 
genmesser zusainmenzuwirken, um die besagte Material- 10 
bahn in Querrichtung zu schneiden. 

Sie betrifft ebenfalls eine paBstiftfreie Falzmaschine einer 
rotierenden Druckmaschine, die eine derartige Querperfo- 
rierungseinrichtung umfaBt. 

Bei einer herkommlichen, paBstiftfreien Falzmaschine 15 
wird die Materialbahn in Richtung auf eine oberhalb der be- 
sagten Einzugsrollen liegende Querperforierungseinrich- 
tung durch Einzugsrollen gezogen. 

Die Querperforierungseinrichtung umfaBt einen Satz von 
zwei Zylindern, die mit einem Perforierungsmesser und ei- 20 
nem Perfoiierungsgegenmesser versehen sind, die zur Per- 
forierung der besagten Materialbahn auf deien Breite an ei- 
ner oder mehreren bestirnmten Stellen zur nachtragjichen 
Bildung von Querfalzen zusammenwirken. 

Eine dem Lochvoirichtung nachgeschaltete Schneidvor- 25 
richtung ist voigesehen, um die perforierte Materialbahn ab- 
schnittsweise in Querrichtung zu unterteilen. 

Diese Schneidvorrichtung umfaBt einen ersten Schneid- 
zylinder und einen zweiten Schneidzylinder, die einen Leer- 
schnitt ausfuhren, 30 

Die erhaltenen Materialbahnabschnitte gelangen durch 
Transportbanderzuge in einem Transferzylinder 

Die perforierte n Materialbahnabschnitte sind auf dem 
Transferzylinder durch Zangen gehalten. Auf diesem Trans- 
ferzylinder sind ebenfalls Querfalzmesser montiert, die dazu 35 
dicncn, die einzelnen Materialbahnabschnitte in die Backen 
eines Falzzylinders einzufuhren. 

Durch eine derartige Ausbildung wird somit ein enter 
Querfalz in der Mitte jedes Materialbahnabschnittes gezo- 
gen und die B acken des Falzzylinders verlagem dann die ge- 40 
f alzten Hefte allernativ an Zylinder; die diese Hefte durch in 
Transportbanderziigen liegenden Zangen transportieren. 

Bei einer bereits bekannten derartigen Falzmaschine kann 
im AnschluB an die besagten Transportb anderzuge eine wei- 
tere Querfalzvorrichtung zur Bildung eines weiteren Quer- 45 
falzes an einer bestirnmten S telle des erstmalig bereits in 
Querrichtung gefalzten Heftes vorgesehen sein. 

Die mit Hilfe der Perforierungseinrichtung erfolgten Lo- 
chungen erfolgen an den bestirnmten Stellen der Material- 
bahn, bei welcher nachtraglich ein erster und gegebenenfalls 50 
zweiter Querfalz gebildet wird, um das Querfalzen der Ma- 
terialbahn zwischen den Falzmessem eines Transferzylin- 
ders und den Klernmbacken eines entsprechenden Falzzy- 
linders zu erleichtenx 

Jedoch ist eine derartige paBstiftfreie Falzmaschine rela- S5 
tiv aufwendig und ein relati v hohes Gestell ist notwendig, da 
sie die fiber der Querschneidvorrichtung positionierte Perfo- 
rierungseinrichtung umfaBt, wobei die Materialbahn in der 
Falzmaschine nach einer senkrechten Strecke gelangt 

Somit benStigt sie eine bettachtliche Standflache und 60 
zieht relativ hohe Fertigungskosten nach sich. 

Zur Vermeidung der obigen Nachteile schlagt die Erfin- 
dung eine neue Schneidvorrichtung zum Schneiden einer 
Materialbahn in einer Falzvorrichtung eincr rotierenden 
Druckmaschine vor, die die Funktion der Querperforierung 65 
der besagten Bahn integriert, um die Hohe und somit den 
Platzbedarf der Falzvorrichtung mit bzw. ohne Pafistift, in 
die die Schneidvorrichtung eingebaut wind, wesentlich zu 
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reduzieren, und dadurch deren Herstellungskosten zu sen- 
ken. 

Die Erfindung schlagt insbesondere eine Schneidvorrich- 
tung zum Schneiden einer Materialbahn vor, die wie ein- 
gangs defirriert dadurch gekennzeichnet ist, daB einer der er- 
sten und zweiten Zylinder ein erstes Perforierungsmesser 
tragt und der andere ein erstes Perforierungsgegenmesser 
tragt, um die besagte quergeschnittene Materialbahn an ei- 
ner bestirnmten Stelle auf ihrer Breite zur Bildung eines er- 
sten Querf alzes in der besagten Materialbahn zu perforieren. 

Nach einem besonders vorteilhaften Merkmal der erfin- 
dungsgemaBen Schneidvorrichtung tragen der erste und 
zweite Zylinder je ein weiteres Perforierungsmesser, das 
derart ausgebildet ist, dai3 es mit einem an deren von dem an- 
deren der ersten und zweiten Zylinder getragenen Perforie- 
rungsgegenmesser zusammenzuwirkt, um die besagte quer- 
geschnittene Materialbahn an zwei weiteren symmetrisch zu 
dem ersten Querfalz positionierten Stellen auf deren Breite 
zur Bildung eines zweiten Querf alzes in der besagten Mate- 
rialbahn zu perforieren. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhmngsform der erfin- 
dungsgemaBen Schneadvorrichtung sind das erste Perforie- 
rungsmesser und das erste Perforierungsgegenmesser zu der 
Perforierungsschneide bzw. Perforierungsgegenmesser je 
diametral gegeniiberliegend positioniert 

Bei der Ausfiihrungsform, bei der die erfindungsgemaBe 
Schneidvorrichtung mehrere Perforierungsmesser und -ge- 
genmesser integriert, umfaBt der erste Zylinder ein weiteres 
Perforierungsmesser und ein weiteres Perforierungsgegen- 
messer, die jeweils in einem 90°-Winkel zu dem Schneid- 
messer positioniert sind, und der zweite Zylinder umfaBt 
ebenfalls ein anderes Perforierungsmesser sowie ein anderes 
Perforierungsgegenmesser, die jeweils in einem 90 £> -'V^nkel 
zu dem Schneidgegenmesser positioniert sind. 

Es ist besonders vorteilhaft, wenn bei der erfindungsge- 
raaBen Schneidvorrichtung das erste Perforierungsmesser 
und das erste Perforierungsgegenmesser auf zwei winkelig 
zu den ersten und zweiten jeweiligen Zylindern verfahrba- 
ren Tellem angeordnet sind, wobei die Zylinder durch Zahn- 
rader formschlussig miteinander verbunden sind, die selber 
mit die Schneidvorrichtung mit einen Transferzylinder ver- 
bindenden mechanischen Zwischenteilen derart in Eingriff 
stehen, daB ein winkeliges Verfahren der besagten Schneid- 
messer gegeniiber den Zangen des Iransferzylinders ein ent- 
sprechendes winkeliges Verfahren der ersten Perforierungs- 
messer und -gegenmesser gegeniiber den zylindrischen Au- 
BenflSchen der besagten ersten und zweiten Zylinder be- 
wirkt. 

Hierbei ist es moglich, daB die an die Schneidvorrichtung 
anschlieBenden erfindungsgemafien Falzmesser des Irans- 
ferzylinders leicht zu den Zangen des besagten Iransferzy- 
linders versetzt sind, wobei ein identischer Versatz der Per- 
fbrierungsmesser und -gegenmesser zu den AuBenflachen 
der Zylinder ermdglicht, die Position der Perforierungen an 
der bestirnmten Steile einzustellen, an der der erste Querfalz 
mit einem bestirnmten Versatz in den Abschnitten der quer- 
geschniuenen Materialbahn zu bilden ist. 

AuBerdem kann es bei der erfindungsgemaBen Schneid- 
vorrichtung vorgesehen sein, daB die Winkelausrichtung der 
besagten weiteren Perforierungsmesser und -gegenmesser 
zu den zylindrischen AuBenflachen des ersten und zweiten 
Zylinders manuell verstellbar ist 

Die Erfindung gibt ebenfalls eine paBstiftfreie Falzvor- 
richtung einer rotierenden Druckmaschine an, die Einzugs- 
rollen umfaBt, die dazu ausgebildet sind, eine Materialbahn 
zu zieben, wobei eine Schneidvorrichtung zum Querschnei- 
den der Materialbahn und mindestens ein Transferzylinder 
mit mindestens einem Falzzylinder zusammenwirken, um in 
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die besagte quergeschnittene Materialbahn einen ersten 
Querfalz zu bLLden, wobci die Falzvorrichtung dadurch ge- 
kennzeichnet ist, daB die Schntidvorrichtung mit der erfin- 
dungsgema\Ben Voxrichtung konform ist und daB bed der 
Falzmaschine die unabhangige Perforierungsvorrichtung 5 
entfallt 

Die Erfindung wird noch anhand der beiliegenden Zeich- 
nungen mit Hilfe nicht einschrankender Ausfuhrungsbei- 
spdele nachstehend naber erlautert Es zeigt 

Fig, 1 eine ebene Ansicht einer schematischen Darstel- 10 
lung einer paBstiftfreien Falzmaschine gemaB der vorliegen- 
den Erfindung; 

Fig. 2 eine schematische Ansicht im Querschnitt einer er- 
findungsgemaBen Schneidvorrichtung und 

Fig. 3 eine schematische Seitenlangsansicht der Vorrich- is 
tung nach Fig. 2. 

In Fig. 1 ist teilweise eine paBstiftfreie Falzmaschine fur 
eine rotierende Druckmaschine, in welche eine Material- 
bahn 1 eingeruhrt wird, dargestellL 

Die Materialbahn 1 wird nach einer senkrechten Strecke 20 
in die Falzmaschine eingefuhrt Sie wurde gegebenenfalls 
zuvor in der Langsrichtung in zwei identische leile mit 
Hilfe einer in den Figuren nicht dargestellten Langsfalzvor- 
richtung gefalzt. 

B ei dieser Falzmaschine sind zwei Satze ubereinander ge- 25 
lagerterEinzugsrollen 2, 4 vorgesehen, die die Materialbahn 
In Richtung auf eine dem zweiten Satz Einzugsrollen 4 vor- 
geschaltete Schneidvorrichtung senkrecht heranziehen. 

Diese Schneidvorrichtung 5, die spater naher erlautert 
wird, ertnoglicht einerseits, die Materialbahn 1 in Exempla- 30 
ren querzutrennen, und andererseits, auf der Bahnbreite drei 
Querperforierungslinien anzulegen, wobei eine Perforie- 
rungslinie in einem Mittenteil jedes Materialbahnexemplars 
liegt und zwei andere Querperfbrieningsli men symmetrisch 
zu der ersten besagten Perforierungslinie angeordnet sind. 35 

Die Exemplare der perforierten Materialbahn 1 werden 
anschliefiend durch Transportbanderzuge 6, 7 auf einen 
Transferzylinder 8 zur Bildung eines ersten Querfalzes ver- 
lagert. 

Auf bekannte Weise tragt dieser Transferzylinder 8 auf 40 
s einem Umfang Querfalzmesser 9 und Zangen 10, die iiber 
dem Gesamtumfang des besagten TransferzyLinders gleich- 
maBig verteilt angeordnet sind. 

Die TransportbanderzUge 6 umgeben einen Teil der Um- 
f angsflache des Transferzylinders 8, um die sich an der FLa- 45 
che des lYansferzylinders anliegenden Exemplare bis zum 
zwischen dem Iransfer-Zylinder 8 und dem Falzzylinder 11 
vorgesehenen Spalt hinreichend abzustiitzen, wobei die Ex- 
emplare an dieser Stelle miUbg in der Querrichtung gefalzt 
sind. 50 

Hierzu fuhrt jedes Querfalzmesser 9 des Transferzylin- 
ders jedes Materialbahnexemplar in eine Backe 30 im Be- 
reich der mittigen Perforierungslinie derart hinein, daB das 
Exemplar entlang der besagten Perforierungslinie in der 
Querrichtung gefalzt wird. S5 

Die Backen 30 befordern dadurch die gefalzten Materiai- 
bahnhefte erstmals entlang der besagten Querperforierungs- 
linie abwechselnd bis zu den Zylindern 12, 13, die mit Zan- 
gen 31 die besagten, gefalzten Materialbahnhefte abfangen, 
um sie zu anderen Iransportb anderzugen 14, 15 zu bringen. 60 

AnschlieBend erfahren die Hefte hier einen zweiten Quer- 
falz rechts von den anderen Perforierungslinien mit Hilfe ei- 
ner in Fig. 1 nicht dargestellten Vorrichtung zur Bildung ei- 
nes zweiten Querfalzes. 

In Fig. 2 ist die Schneidvorrichtung 5 naher dargestellt. 65 

Diese Schneidvorrichtung 5 umfaBt einen ersten Zylinder 
5a, den sogenannten Schneidzylinder und einen zweiten Zy- 
linder 5b, den sogenannten Schneidgegenzylinder 
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Der erste Zylinder 5a und der zweite Zylinder 5b werden 
gleichzeitig um ihre jeweilige Achse O, O* (beide Achsen 
sind parallel laufend) durch ein aus Ritzeln 28.1, 29.1 beste- 
hencles System drehend mitgenommen, die ineinandergrei- 
fen und auf Antriebswellen montiert sind, die auf den Ach- 
sen O, O* (sieheFig. 3) drehen. 

Der erste Zylinder 5a nimmt ein Schneidmesser 16 zum 
Zusammenwirken mit einem in dem zweiten Zylinder 5b 
gelagerten Gegenschneidmesser 17 auf, um die Material- 
bahn 1 in der Querrichtung zu schneiden, die in Pfeilrich- 
tung F in den zwischen beiden Zylindern 5a, 5b vorgesehe- 
nen Spalt gelangt. Beide Zylinder 5a, 5b fuhren hierbei ei- 
nen "Leerschnitt" durch. 

Hierzu umfassen der erste Zylinder 5a und der zweite Zy- 
linder 5b auf einem dem Schneidmesser 16 bzw. dem 
Schneidgegenmesser 17 benachbarten Teilabschnitt ihrer 
AuBenflache eine Beschichtung 26, die es ermoglicht, den 
Zug der in Pfeilrichtung F in den zwischen beiden Zylindern 
vorgesehenen Spalt gelangten Materialbahn zu erteichtern, 
und diese derart festzuhallen, daB der durch das mit dem Ge- 
genschneidmesser 17 zusammenwirkende Schneidmesser 
16 durchgefuhrte Schnitl sauber und prazis auf der Gesamt- 
breite der besagten Materialbahn ist. 

Die Beschichtung 26 kann Velcro-iyp (eingetragene 
Marke) Polyurethan o. a\ sein. 

Nach der in Fig, 3 dargestellten Ausfuhrungsform tragt 
der erste Zylinder 5a auBerdem ein erstes aus seiner AuBen- 
flache herausragendes Perforierungsmesser 18 und der an- 
dere Zylinder 5b tragt auf seiner AuBenflache ein erstes Ge- 
genperforierungsmesser 19. 

Das erste Perforierungsmesser 18 und das erste Perforie- 
rungsgegenmesser 19 dienen dazu, zusammenzuwirken, um 
die besagte Materialbahn zu peiforieren, die durch das mit 
dem Gegenschneidmesser 17 zusammenwirkende Schneid- 
messer 16 an einer bestimmten Stelle auf ihrer Breite soeben 
quergeschnitten worden ist, zur Bildung eines ersten Quer- 
falzes in der besagten Materialbahn mit Hilfe des Transfer- 
zylinders 8, der mit dem Falzzylinder 11 zusammenwirkt. 

Nach einer nicht dargestellten Ausfuhiungsalternative 
kann es vorgesehen sein, daB die Anordnungen des ersten 
PerforierungsmBssers und des ersten Perf oriemn gsgegen- 
messers getauscht werden, d, h., daB das erste Perforie- 
rungsmesser in dem zweiten Zylinder, dem Schneidgegen- 
zylinder, und daB das erste Perforierungsgegenmesser in 
dem ersten Zylinder, dem Schneidmesser gelagert sind. 

Im dargestellten BeispieL ist das erste Perforierungsmes- 
ser 18 in Bezug auf die Achse X dem Schneidmesser 16 dia- 
metral gegenuberliegend, und das Schneidgegenmesser 19 
ist ebenfalls dem Schneidmesser 17 diametral gegenuberlie- 
gend auf dem zweiten Zylinder 5b angeordnet 

Diese Anordnung ist derart ausgebiidet, daB diese Perfo- 
rierungslinie mittig auf jedem in der Materialbahn geschnit- 
tenen Exemplar an der Stelle gebildet wird, an der der erste 
Querfalz derart ausgebiidet wird, daB die besagten Material- 
bahnexemplare in zwei gleichen Teilen gefalzt werden. 

Daruber hinaus tragen nach dem dargestellten Beispiel je- 
weils die ersten und zweiten Zylinder 5a, 5b ein anderes Per- 
forierungsmesser 20, 22, das geeignet ist, mit einem anderen 
jeweils von dem anderen der ersten und zweiten Zylinder 
getragenen Gegenperforierungsmesser 21, 23 zusammenzu- 
wirken, um die quergeschnittene besagte Materialbahn auf 
ihrer Breite an zwei zu der mittigen querliegenden Perforie- 
rungslinie symmetrisch positionierten weiteren Stellen zur 
Bildung eines zweiten Querfalzes in der besagten Material- 
bahn zu perforieren. 

Insbesondere ist das andere von dem ersten Zylinder 5a 
getragene Perforierungsmesser 20 in einem 90°-Winkel zu 
dem Schneidmesser 16 und dem ersten Perforierungsmesser 
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18 ausgerichtet. 

Somit liegt das anderc Perforierungsmesser 20 auf dem 
Umfang des ersten Zyiinders 5a zum halben Weg zwischen 
dem Schneidmesser 16 und dem ersten Perforierungsmesser 
18. 5 

Dariiber hinaus ist das andere auf der Flache des ersten 
Zyiinders 5a vorgesehene Perforierungsgegenmesser dem 
anderen Perforierungsmesser 20 gegeniiberliegend positio- 
niert, d. h. in einem 90°-Winkel zu dem Schneidmesser 16 
und dem ersten Perforierungsmesser 18. 10 

In annlicher Weise tragt das zweite ZylinderSb ein weite- 
res in einem 90°-Winkel zu dem ersten Perforierungsgegen- 
messer 19 und dem Gegenschneidmesser 17 ausgerichtetes 
Perforierungsmesser 22 sowie ein anderes diametral zu dem 
anderen Perforierungsmesser 22 gegeniiberliegendes Perfo- is 
rierungsgegenmesser 21, so daB es in einem 90°-Winkel zu 
dem Gegenschneidmesser 17 und dem ersten Perforierungs- 
gegenmesser 19 ausgerichtet ist. 

Bei einer solchen Ausbildung wird die Materialbahn, die 
in der Pfeilrichtung F zwischen den ersten und zweiten Zy- 20 
lindem 5a, 5b der Schneidvorrichtung 5 herankommt, zuerst 
mit Hilfe des mit dem Schneidgegenmesser 17 zusammen- 
wirkenden Schneidmessers 16 quer getrennt 

AnschlieBend flihren beide Zylinder 5a, 5b eine Viertel- 
drehung aus, die die Materialbahn Uber eine einer Viertet- 25 
lange des geschnittenen Abschnitles entsprechende Distanz 
vorantreibt, und ein anderes Perforierungsmesser 20 wirkt 
mit dem anderen Perforiemngsgegenmesser 21 in dem zwi- 
schen beiden Zylindem vorgesehenen Spalt zusammen, um 
eine erste Querperforierungslinie auf der Gesamtbreite des 30 
Materialbahnabschnittes an der S telle zu bilden, an der an- 
schlieBend ein zweiter Querf alz gebildet wird. 

Beide Zylinder 5a, 5b fuhren dann eine weitere Viertel- 
drehung aus und der Materialbahnabschnitt wird uber eine 
einer VierteU&nge entsprechende Distanz so writer gefor- 35 
dert, daB das erste Perforierungsmesser 18 mit dem ersten 
Perforierungsgegenmesser 19 derart in dem zwischen bei- 
den Zylindem vorgesehenen Spalt zusammenwirkt, daB auf 
der Gesamtbreite des Abschnittes der getrennten Material- 
bahn eine zweite Perforierungslinie in der Mitte des Ab- 40 
schnittes an der Stelle zu bilden ist, an der spater ein zweiter 
Querf alz gebildet ist 

SchlieBlich flihren beide Zylinder 5a, 5b eine weitere 
Vierteldrehung aus, um ein vom zweiten Zylinder getrage- 
nes anderes Perforierungsmesser 22 und das andere vom er- 45 
sten Zylinder getragene Perforierungsgegenmesser 23 in 
dem zwischen den beiden Zylindem vorgesehenen Spalt zu 
positionieren, wobei die Materialbahn einer der Viertellange 
des ab getrennten Abschnitts entsprechenden Distanz gefor- 
dert wird, um eine dritte Perforierungslinie auf der Gesamt- 50 
breite der Materialbahn zu bilden, wo ein zweiter Querfalz 
nachtrfiglich angebracht wird. 

Beide Zylinder 5a, 5b fuhren eine weitere 'Vierteldrehung 
aus, um nochmals die Materialbahn quer zu schneiden und 
von der Materialbahn 1 das an drei verschiedenen Stellen S5 
perforierte Exemplar zu trennen. 

Am Ausgang der Schneidvorrichtung erhalt man dann 
Materialbahnexemplare, die drei Querperforierungslinien, 
eine mittige Perfbrienmgslinie und zwei jeweils auf einem 
Viertel und auf drei Viertel der Gesamtlange des Exemplars 60 
vom Vorderrand ausgehend angeordneten Perforierungsli- 
nien aufweisen. 

Nachtraglich werden diese perforierten Exemplare zuerst 
erstmalig quer in deren Mitte gefalzt, wobei die zweite Per- 
forierungslinie derart gebildet wird, daB die beiden anderen & 
Perfcrierungslknen sich ubereinander positionieren. 

AnschlieBend wird ein zweiter Querfalz auf der rechteo 
Seite der ersten und zweiten ubereinander Liegenden Perfo- 
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rierungslinien gebildet 

Beim Ausgang werden achtseitige Hefte fur eine Materi- 
albahn gebildet. 

Wie besonders in den Fig. 2 und 3 dargestellt, sind das er- 
ste Perforierungsmesser 18 und das zweite Perforierungsge- 
genmesser 19 auf zwei winkelig zu den ersten und den zwei- 
ten Zylindem 5a, 5b verfahrbaren Tellern 24, 25 montiert. 

Diese Teller 24, 25 sind durch Ritzel 29, 28 formschlussig 
verbunden, die beim Drehen um die Achsen 0\ O der besag- 
ten Zylinder 5a, 5b ineinandergreif en , 

Diese Ritzel 28, 29 stehen selbst in Verbindung mit me- 
chanischen Zwischenteilen (nicht dargestellt), die die be- 
sagte Schneidvorrichtung 5 und den Transfeizylinder 8 der- 
art verbinden, daB ein winkeliges Verfahren der besagten 
Falzmesser gegenuber den Zangen des besagten Iransferzy- 
linders eine winkelige entsprechende Verschiebung der er- 
sten Perforierungs- und -gegenmesser 18, 19 gegenuber den 
zylindrischen AuBenflachen der ersten und zweiten Zylinder 
5a, 5b bewirkt. 

Dieser Aufbau ermoglicht, bei einer winkeligen Verschie- 
bung der Falzmesser 9 gegenuber den Zangen 10 des Trans- 
ferzylinders 8 die gleiche Verschiebung des Perforierungs- 
messers 18 und des Perforierungsgegenmessers 19 gegen- 
uber den AuBenflachen der Zylinder 5a, 5b zu erzielen und 
in Laiigsrichtung des geschnittenen Exemplars die Perforie- 
rungslinie derart zu versetzen, daB sie auf der rechten Seite 
der ersten versetzten Querf alzlinie positioniert bleibL 

In gleicher Weise ist die winkelige Ausrichtung der ande- 
ren Perforierungsmesser und -gegenmesser 20, 22, 21, 23 
gegenuber den zylindrischen AuBenflachen der ersten und 
zweiten Zylinder 5a, 5b entsprechend einem Winkelversatz 
der Falzmesser der Vorrichtung zur Bildung des zweiten 
Querfalzes manuell einstellbar. 

Bei dieser Ausfuhrungsform ist es erforderlich, daB zu 
dieser VerSnderung der winkeligen Ausrichtung der weite- 
ren Perforierungsmesser und der weiteren Perforierungsge- 
genmesser die rotierende Dmckmaschine angehalten wird. 

Die vorliegende Erfindung ist keineswegs auf die be- 
schriebenen und dargestellten Ausfiihrungsformen be- 
schrankt; der Fachmann wird daran jede sinngemaBe Va- 
riante anbringen. 

Patentansprilche 

1. Schneidvorrichtung zum Schneiden einer Material- 
bahn (1) in einer Falzmaschine einer rotierenden 
Druckmaschine mit einem ersten Zylinder (5a) und ei- 
nem zweiten Zylinder (5b), wobei der erste Zylinder 
(5a) ein Schneidmesser (16) aumimmt, das geeignet 
ist, mit einem im zweiten Zylinder (5b) gelagerten Ge- 
genschneidmesser (17) zusammenzuwirken, um die 
besagte Materialbahn in Querrichtung zu schneiden, 
dadurch gekennzeichnet, daB einer der ersten und 
zweiten Zylinder (5a, 5b) ein erstes Perforierungsmes- 
ser (18) tragt und der andere ein erstes Perforierungs- 
gegenmesser (19) tragt, um die besagte quergeschnit- 
tene Materialbahn (1) an einer bestimmten Stelle auf 
ihrer Breite zur Bildung eines ersten Querfalzes in der 
besagten Materialbahn zu perforieren. 

2. 'Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die ersten und zweiten Zylinder (5a, 5b) 
je ein wei teres Perforierungsmesser (20, 22) tragen, das 
dazu ausgebildet ist, mit einem anderen von dem ande- 
ren der ersten und zweiten Zylinder getragenen Perfo- 
rierungsgegenmesser (21, 23) zusammenzuwirken, um 
die besagte quergeschnittene Materialbahn (1) an zwei 
weiteren Stellen auf derea Breite zur Bildung eines 
zweiten Querfalzes in der besagten Materialbahn zu 
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perforieren. 

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB das erste Perforierungsraes- 
ser (18) und das erste Perforierungsgegenmesser (19) 
zu dem Perforierungsmesser (16) bzw. Ferforierungs- 5 
gegenniesser (19) je diametral gegeniiberliegend posi- 
tioniert sind. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der erste Zylinder (5a) ein 
anderes Perforierungsmesser (20) und ein anderes Per- 10 
forierungsgegenmesser (23) umfaBt, die jeweils in ei- 
nem 90°-Winkel zu dem Schneidmesser (16) positio- 
niert sind, und daB der zweite Zylinder (56) ebenfalls 
ein anderes Perforierungsmesser (22) und ein anderes 
Perforierungsgegenmesser (21) umfaBt, die jeweils in is 
einem 90°-Winkel zu dem Schneidmesser (19) ange- 
ordnet sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das erste Perforierungsmes- 
ser (16) und das erste Perforierungsgegenmesser (19) 20 
auf zwei winkelig zu den ersten und zweiten jeweiligen 
Zylindem (5a, 5b) verfahrbaren Tellero (24, 25) ange- 
ordnet sind, wobei die Zylinder dutch ZahnrSder (28, 
29) formschlUssig miteinander verbunden sind, die 
selbst mit die besagte Schneidvorrichtung mit einen 25 
Transferzylinder verblndenden mechanischen Zwi- 
schenteilen derart in Eingriff stehen, daB ein winkeli- 
ges Verfahren der besagten gegeniiber den Zangen des 
Transfer-Zylinders ein entsprechendes winkeliges \fer- 

f ahren der ersten Perforierungsmesser und -gegenmes- 30 
ser gegeniiber den zylindrischen AuBenflachen der be- 
sagten ersten und zweiten Zylinder bewirkt. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Winkelausrichtung der 
besagten weiteren Perforierungsmesser (20, 22) und - 35 
gegenmesser (21, 23) zu den zylindrischen AuBenfla- 
chen des ersten und zweiten Zyhnders (5a, 5b) manuell 
verstellbar sind, 

7. Vorrichtung nach irgendeinem der vorgehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das erste Perfo- 40 
rierungsmesser (18) im ersten Zylinder (5a) und das er- 
ste Perforierungsgegenmesser (19) im zweiten Zylin- 
der (5b) gelagert ist 

8. PaBstiftfreie Falzmaschine einer rotierenden Druck- 
maschine, die Einzugsrollen (2, 4) umfaBt, die dazu 45 
ausgebiidet sind, eine Materialbahn (1) zu Ziehen, wo- 
bei eine Schneidvorrichtung (5) zum Querschneiden 
der Materialbahn (1) und rnindestens ein Transfer-Zy- 
linder (8) mit rnindestens einem Falzzylinder (11) zu- 
sammenwirken, um in die besagte quergeschnittene 50 
Materialbahn einen ersten Querfalz anzubringen, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schneidvorrichtung (5) 
der Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7 kon- 
form ist und daB bei der Falzmaschine die unabh£ngige 
Perforierungsvorrichtung entfailL 55 
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Cutting device for folding apparatus of rotary printing press, in 
which one cylinder carries perforating cutter and other carries 
perforating counter-cutter 
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Abstract 


The cutting device cuts a web (1 ) in the folding machine of a press with first and second 
cylinders (5a, 5b). The first cylinder takes a cutter (16) acting with a counter-cutter (17) in the 
second cylinder to cut through the web transversely. One of the cylinders carries a first 
perforating cutter (18) and the other carries a first perforating counter-cutter (19) to perforate 
the web at a certain point in its width to form a first transverse fold. 
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